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SOMMARIO
“Miglioramento del processo produttivo in un’azienda di Superconduttori” 
Il presente elaborato descrive il lavoro svolto presso il Reparto Superconduttori dell’azienda Luvata S.p.A . di
Fornaci di Barga – Lucca. Il lavoro si è articolato in due parti successive: 
? PARTE I: volta alla Manutenzione Programmata: è stato studiato il software di gestione della manutenzione 
e del magazzino pezzi di ricambio attraverso le seguenti fasi: 
? inserimento dei dati nel SW; 
? analisi dell’interfaccia utente e verifica della correttezza degli indici; 
? rilevazione dei problemi e redazione della Specifica per le modifiche al SW. 
? PARTE II, volta alla Manutenzione Qualità: dall’analisi FMEA del processo e delle cause di contaminazione 
da particolato sul prodotto lungo tutto il processo produttivo, sono stati progettati (ed in parte attuati) 
interventi sulle macchine in modo da ridurre le inclusioni di ferro. Lo studio si è articolato nelle seguenti fasi: 
1. Pianificazione dei lavori; 
2. Incontro preliminare con gli operatori: compilazione del questionario, raccolta e analisi dei dati; 
3. Incontro con gli operatori di ciascuna macchina, raccolta e analisi dei dati; 
4. Selezione delle macchine critiche; 
5. Piano di azione. 
ABSTRACT
“Productive process improvement in the production of superconductors” 
The present document describes the work performed inside Superconductors Department of Luvata Company in 
the Fornaci di Barga (LU) plant. The work has been made up of two parts: 
? PART I: based on Planned Maintenance: the computer maintenance management system used in the pant 
has been studied by the following phases: 
o Data input in the SW 
o User interface analysis and indicators correctness control 
o Problems observation and Technical Specification editing for SW modifications 
? PART II: based on Quality Maintenance: starting from the FMEA and product particulate contamination 
analysis throughout the whole productive process, corrective actions on the machines have been planned 
(and partially implemented) to reduce iron inclusions. The analysis has been made up of the following 
phases: 
1. Work organization 
2. 1st meeting with work team (where team compiled a questionnaire), data collection and analysis 
3. 2nd meeting with every machine operators, data collection and analysis 
4. Critical machines selection 
5. Action plan 
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